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(g) Verfahren und Vorrichtung zur Aufbereitung von Altglas 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Aufbereitung von als Sammelgut erhaltenem Altglas zu 
schmelzfertigem Rohstoff durch Sortieren nach Farbe und 
Brechen zu einer schmelzgeeigneten Kornung. Es ist die 
Aufgabe der Erfindung. mit einf achen Mittein eine Moglich- 
keit der Aufbereitung von Altglas zu schmeizfertigem Roh- 
stoff zu schaffen. die automatisch arbeitend exakt mit au- 
Berster Sorgfalt sortiert. Die Erfindung besteht darin. daB 
man zuerst Flaschen von Scherben trennt. daB man an- 
schlieBend die Flaschen vereinzelt und auf ein Fordermittel 
bringt, daB man jede Flasche einzein auf ihren Weg zum 
Brechvorgang an einem Ort mehrmals durchleuchtet und 
dabei ihre Farbe feststellt und daB man danach die Flaschen 
entsprechend ihrer Farbe von dem Fordermittel herunter- 
stoBt und in bestimmte Behalter fallen laBt, aus denen man 
sie dem Brechvorgang und einem Trennvorgang von Papier 
und Metall zufuhrt, und daB man die Scherben zuerst in ver- 
schiedene GroBenklassen sortiert, anschiieBend die Scher- 
ben einer GroBenklasse bei der Ubergabe auf ein Fordermit- 
tel vereinzelt, danach bei einer Durchleuchtung jedes einzel- 
nen Scherbens dessen Farbe feststellt, dann die Scherben 
bestimmter Farbe von dem Fordermittel herunterstoBt und in 
bestimmte Behalter fallen laBt, aus denen man sie dem 
Brechvorgang und eventuell einem Trennvorgang von Papier 
und Metall zufuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Aufbereitung von als Sammelgut erhalte- 
nem Altglas zu schmelzfertigem Rohstoff durch Sorlie- 
ren nach Farbe und Brechen zu einer schmelzgeeigne- 
ten Kornung. 

Aliglas wird in Containern gesammelt, die an be- 
stimmten Stellen im Stadlgebiet aufgestelil sind. Dabei 
werden im allgemeinen drei Container nebeneinander- 
gesteilt, einer fur farbloses Glas, einer fiir grunes und 
einer fiir braunes Glas. Das in diesen Containern gesam- 
melte Aitglas kann nicht einfach nach Brechen des Gla- 
ses zu einer schmelzgeeigneten KLornung dem Glasofen 
zugefuhrt werden, weil es immer wieder vorkommt, daB 
in den Containern Glas anderer Farbe, aber auch Por- 
zellan- und Steingutscherben und anderer Abfall einge- 
worfen sind. Porzellan- und Steingutscherben fiihren bei 
der Glasverarbeitung zu erheblichen Storungen und 
fiihren zu AusschuBprodukten, die am Ende des Produk- 
tionsvorganges nur schwer erkennbar sind und deren 
Aussonderung eine besondere Prufstation erforderlich 
macht, — Bei der Herstellung von farblosem Glas sind 
besonders strenge Anforderungen an die Qualitat des 
Altglases gestellt, da schon geringe Beimengungen far- 
biger Glasscherben zu Produkten fiihren, die den Quali- 
tatsnormen nicht mehr entsprechen. 

Aus diesem Grunde ist bei der Aufbereitung von Alt- 
glas zu schmelzfertigem Rohstoff eine Sortierung not- 
wendig, die bisher von menschlichen Arbeitskraften 
ausgefiihrt wird, die an Altglas fordernden Forderban- 
dern stehen, mit ihren Augen die PrQf ung der Glasscher- 
ben vornehmen und mit ihren Htoden unerwunschte 
Teiie aussortieren. Das ist eine ermudende, stumpfsinni- 
ge Tatigkeit, fiir die nur schwer Arbeitskrafte zu finden 
sind. Werden infolge Ermudung unerwunschte Teile 
iibersehen, ist die Glasproduktion mit diesem Rohstoff 
gefiihrdet. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes 
der Technik. Es ist die Aufgabe der Erfindung, mit einfa- 
chen Mittelh eine Moglichkeit der Aufbereitung von 
Altglas zu schmelzfertigem Rohstoff zu schaffen, die 
automatisch arbeitend exakt mit auBerster Sorgfalt sor- 
tiert. 

Die Erfindung bestehl darin, daB man zuerst Flaschen 
von Scherben trennt, daB man anschlieBend die Fla- 
schen vereinzelt uiid auf ein Fordermittel bringt, daB 
man jede Flasche einzeln auf ihren Weg zum Brechvor- 
gang an einem Ort mehrmals durchleuchtet und dabei 
ihre Farbe feststellt und daB man danach die Flaschen 
entsprechend ihrer Farbe von dem Fordermittel herun- 
terstoBt und in bestinimte Behalter fallen laBt, aus denen 
man sie dem Brechvorgang und einem Trennvorgang 
von Papier und Metall zufiihrt, und daB man die Scher- 
ben zuerst in verschiedene GroBenklassen sortiert, an- 
schlieBend die Scherben einer GroBenklasse bei der 
Ubergabe auf ein Fordermittel vereinzelt, danach bei 
einer Durchleuchtung jedes einzelnen Scherbens dessen 
Farbe feststellt, dann die Scherben bestimmter Farbe 
von dem Fordermittel herunterstoBt und in bestimmte 
Behalter fallen laBt, aus denen man sie dem Brechvor- 
gang und eventuell einem Trennvorgang von Papier 
und Metall zufQhrt. 

Auf diese Weise kann man Altglas exakt sortieren. Bei 
diesem Arbeitsverfahren durchleuchtet man sowohl die 
Flaschen als auch die Scherben, um mit Sicherheit fest- 
zustellen, ob es sich um Glas handelt oder nicht und 
stellt bei diesem Durchleuchtungsvorgang die Glas- 
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farbe fest. um die Flasche bzw. den Scherben dann in 
den fiir die festgestelke Glasfarbe vorgesehenen Behal- 
ter auszustoflen. Dabei ist es notwendig, sowohl die Fla- 
schen als auch die Scherben zu vereinzeln, damit die 
5 Priifung immer einzeln an jedem Stiick durchgefuhrt 
werden kann. Das gibt die Sicherheit, daB nicht in uner- 
wiinschter Weise andersfarbige Glaser einem Behalter 
zugefuhrt werden. Die Trennung von Flaschen und 
Scherben erfolgt ebenso wie die Sortierung von Scher- 
10 ben in verschiedene GroBenklassen aus Griinden einer 
rationellen Verarbeitung. Denn wegen der notwendigen 
Vereinzelung ist es unwirtschaftlich, sehr groBe Glasge- 
gensiande und sehr kieine Glasgegenstande gleichzeitig 
zu verarbeiten. Auch laBt sich die Erkennung, ob Glas 
15 und von welcher Farbe, bei etwa gleich groBen Glas- 
scherben technisch einfacher durchfiihren, als bei Glas- 
scherben sehr unterschiedlicher GroBe, — Das Aus- 
stoBen von Glasscherben bzw. Flaschen vom Forder- 
band in Behalter bringt den Vorteil mit sich, daB alle 
20 Gegenstande, die nicht einwandfrei als Glas bestimmter 
Farbung erkannt sind, auf dem Forderband bis zu dem 
am Ende des Forderbandes stehenden Abfallbehalter 
laufen. — Es kann aber auch zweckmaBig sein, insbeson- 
dere wenn nur eine Glassorte sortiert werden soil, das 
25 Glas gewunschter Farbung bis zum Ende des Forder- 
bandes laufen zu lassen und Steingut, Prozellan und 
andere Abfalle vorher seitlich vom Forderer herabzu- 
stoBen. Eine erste Trennung von Papier und Metall vor 
dem Sortiervorgang kann man bereits vornehmen, es ist 
30 aber notwendig, diesen Trennvorgang nach dem Brech- 
vorgang vorzunehmen, weil hier das Glas in einheitli- 
cher Kornung vorliegt, das Papier in kleinen Fetzen 
vorliegt und somit abgesaugt oder im freien Fall durch 
Geblase ausgetragen werden kann und das Metall eben- 
35 falls am leichtesten aus dem kornigen Glasmaterial ab- 
getrennt werden kann. 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn man den Vorgang des 
HerunterstoBens vom Fordermittel mittels Druckluft 
ausfuhrt. Dieses ist eine sehr einfache und kostengunsti- 
40 ge Art, die insbesondere fiir die scharfkantigen Glas- 
scherben geeignet ist, die andere Arbeitsmittel zum 
AusstoBen einem schnellen VerschleiB aussetzen. 

Vorteilhaft ist es, wenn man die Vereinzelung bei ei- 
nem Riittelvorgang, bei dem man die Scherben in eine 
45 Rinne tiberfuhrt, in der sie in einer Reihe zu liegen kom- 
men, und anschlieBendes Fallenlassen uber eine Kante 
auf ein darunter laufendes Fordermittel vornimmt 
Hierbei geht man zweckmaBigerweise so vor, daB man 
als Fordermittel einen bandformigen Forderer verwen- 
50 det, dessen Fordergeschwindigkeit so hoch ist, daB die in 
einer Reihe auf dem Riittler liegenden und einzeln her- 
abfallenden Glasscherben bzw. Flaschen einzeln mit 
Abstand auf dem Fordermittel zu liegen kommen. 

Bei der Sortierung von Flaschen konnen dicht aufge- 
55 klebte Etiketten und Flaschenhalsbinden Schwierigkei- 
ten bei der Erkennung bilden. Daher ist es zweckmaBig, 
wenn man bei der Flaschensortierung jede Flasche, bei 
der mindestens einmal an einer Stelle Licht durchgegan- 
gen ist und die Glasfarbe an der Durchgangsstelle des 
60 Lichtes zu erkennen gegeben hat, in den entsprechen- 
den Behalter ausstoBt. Hier nimmt man jeden Impuls, 
der Lichtdurchgang signalisiert hat und bei dem man die 
Glasfarbe hat feststellen k5nnen, zu einem Steuerungs- 
impuls fur die Auslosung des AusstoBvorganges. Denn 
65 wenn an einer Stelle Licht durch die Flasche durchge- 
gangen ist, besteht die GewiBheit, daB sie aus Glas be- 
steht. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Aufbereitung 
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von als Sammelgut erhaltenem Altglas zu schmelzferti- 
gem Rohstoff zeichnet sich dadurch aus, daB eine Sor- 
tieranlage fiir die Trennung von Flaschen und von 
Scherben vorgesehen ist, die zwei Ausgange aufweist, 
einen fiir Flaschen und einen fur Scherben. daB an den 
Ausgang fiir Flaschen ein Fordermittei und/oder eine 
Vorrichtungzur Vereinzelung von Flaschen angeschlos- 
sen ist. daB seitlich oder oberhaib der Bahn des Forder- 
mittels ein im Durchlichtverfahren arbeitender Farbin- 
dikator angeoidnet ist, der Teii einer Steuerungsanlage 
ist. daB in der Bahn des Fordermittels hinter dem Farb- 
indikator mindestens eine AusstoBvorrichtung oberhaib 
je eines Behalters oder eines weiteren Fordermittels 
angeordnet ist, die von der Steuerungsanlage gesteuert 
ist, und dafl an den Ausgang fur Scherben ein Forder- 
mittei und eine Vorrichtung zur Vereinzelung der 
Scherben angeschlossen ist, dafi seitlich oder oberhaib 
der Bahn des Fordermittels ein im Durchlichtverfahren 
arbeitender Farbindikator angeordnet ist, der Teil einer 
Stieuerungsanlage ist, daB in der Bahn des Fordermittels 
hinter dem Farbindikator mindestens eine AusstoBvor- 
richtung oberhaib je eines Behalters oder eines weite- 
ren Fordermittels angeordnet ist, die von der Steue- 
rungsanlage gesteuert ist. 

Der Vorteil der Vereinzelung liegt in einer 100%igen 
Kontrolle, d, h, es v/ird jedes Teil einer Bewertung un- 
terzogen, und in einem gleichbleibenden Qualitatsstan- 
dard- 

Mit dieser Vorrichtung laBt sich eine automatische 
Sortierung hochexakt durchfuhren. In den Behaltern 
findet sich Altglas einer einzigen bestimmten Farbe. 
Prozellan- und Steingutscherben, Kunststoffgegenstan- 
de und andere Fremdkorper werden vom Forderband in 
einen Abfallbehalter ausgetragen. 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn die AusstoBvorrich- 
tung aus mindestens einer seitlich der Bahn des Forder- 
mittels angeordneten DruckluftdQse besteht. Diese ar- 
beitet verschleiBfrei und fordert schnell und zuverlassig. 

Da die Sortierung nach mindestens drei Glasfarben 
erfolgt, ist es zweckmaBig, wenn seitlich der Bahn des 
Fordermittels mehrere AusstoBvorrichtungen mit zuge- 
horigen Auffangbehaitern angeordnet sind und wenn 
die Steuerungsvorrichtung fur die AusstoBvorrichtung 
mehrere Zeitverzogerungsschaltungen aufweist, fur je- 
den am Farbindikator eingestellten Farbbereich eine, 
deren Eingang mit dem Farbindikator und deren Aus- 
gang mit der Ventilbetatigung der AusstoBvorrichtung 
gekoppelt ist 

Fiir die Vereinzelung der Glasscherben ist es zweck- 
maBig. wenn die Vereinzelungsvorrichtung eine schrag 
stehende Ruttelplatte ist. in deren Oberflache minde- 
stens eine stetig tiefer werdende Rille angeordnet ist, 
unter deren Ende das Fordermittei befindlich ist. Auf 
einer solchen Ruttelplatte mit stetig tiefer werdenden 
Rillen reihen sich die Scherben in einer Reihe auf und 
fallen einzein uber die Kanten, so daB sie einzein auf 
dem Fordermittei zu liegen kommen. Urn jeglicher Ge- 
fahr unvereinzeJt liegender Scherben zu vermeiden, 
kann es zweckmaBig sein, in der Bahn der Scherben auf 
der Ruttelplatte einen Knick vorzusehen. An diesem 
Knickpunkt werden dicht aneinander anliegende Scher- 
ben voneinander getrennt. rutschen dann uber den stei- 
ieren Teii der Bahn auf die Kante. wo die Vereinzelung 
mit Sicherheit stattfindet. 

Eine besonders wichtige Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung besteht darin, daB der Farbindikator 
und die AusstoBvorrichtungen seitlich der Bahn der ein- 
zein im freien Fall von der Ruttelplatte fallenden Scher- 



ben und/oder Flaschen angeordnet sind Diese Vorrich- 
tung ist mit sehr geringem Aufwand aufbaubar, da ein 
maschinelles Fordermittei hinter der Vereinzelungsvor- 
richtung nicht mehr notwendig ist, da die Farbe der 
5 Scherben im freien Fall besonders gut erkennbar ist und 
da die AusstoBvorrichtungen schon mit geringer Kraft 
die Scherben in die fur sie vorgesehene Bahn bringen 
konnen. 

Eine andere Vorrichtung ist so aufgebaut, daB der 
10 Farbindikator und die. AusstoBvorrichtungen auf oder 
dicht oberhaib der Ratieiplatte hinter deren Knick an- 
geordnet sind. 

Die besonders gute Moglichkeit, die Scherben und/ 
Oder Flaschen im freien Fall auf ihre Farbe hin zu unter- 
15 suchen, laBt sich auch derart anwenden, daB der Farbin- 
dikator an einer Stelle angeordnet ist, an der sich die 
Scherben und/oder Flaschen im freien Fall von der Ver- 
einzelungsvorrichtung zur Sortiervorrichtung bewegen. 
Da im freien Fall die Lage einer Scherbe nicht so 
20 exakt festliegt wie auf einem Forderband oder einer 
Rutsche, ist es zweckmaBig, wenn der Indikatorstrahl 
zwischen zwei Spiegeln, die seitlich des moglichen Fall- 
weges der Scherbe angeordnet sind. mehrmals umge- 
lenkt wird. so daB, wie die Scherbe auch immer fallen 
25 mag, der Strahl durch die Scherbe hindurchtritt 

ZweckmaBig ist es, wenn der Vereinzelungsvorrich- 
tung eine Anlage zur Sortierung der Scherben nach 
GroBenklassen vorgeschaltet ist. Diese Sortiervorrich- 
tung kann wiederum eine Ruttelplatte mit Rillen sein. in 
30 denen Locher mit zunehmendem Durchmesser ange- 
ordnet sind. Dabei solhe die Rillenbreite der Vereinze- 
lungsvorrichtung der der GroBenklassensoftierung der 
Scherben angepaBt sein, damit es ausgeschlossen ist, 
daB sich in den Rillen der Vereinzelungsvorrichtung 
35 Glasscherben nebeneinander befinden. 

Hierbei ist es zweckmaBig, wenn der Abstand der 
Rillenwandungen voneinander kleiner als der Durch- 
messer auszusortierender Flaschen ist und an der tiefst- 
liegenden Kante der Ruttelplatte eine Fangvorrichtung 
40 fiir Flaschen vorgesehen ist. Wahrend die Scherben in 
den Rillen wandern, laufen die Flaschen uber die Ruttel- 
platte weg. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend anhand ei- 
nes in der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfiih- 
45 rungsbeispieles naher erlautert. Es zeigt 
Fig. 1 eine Seitenansicht der Anlage, 
Fig. 2 eine Draufsicht der Anlage, 
Fig. 3 eine Draufsicht auf eine erste Ruttelplatte. 
Fig. 4 einen Querschnitt durch die erste Ruttelplatte, 
50 Fig. 5 eine Draufsicht auf eine andere Ruttelplatte zur 
GroBensortierung von Glasscherben, 
Fig. 6 einen Querschnitt durch diese Ruttelplatte, 
Fig. 7 eine Seitenansicht einer Anlage zur Vereinze- 
lung und einer Sortierung im freien Fall der Scherben. 
55 Fig. 8 eine Seitenansicht einer Anlage zur Vereinze- 
lung und Sortierung auf der Ruttelplatte, 

Fig. 9 eine Anlage zur Vereinzelung, zur Indikation 
ini freien Fall und zur Sortierung, 
Fig. 10 den Strahlengang des Farbindikators bei im 
60 freien Fall zu untersuchenden Scherben. 

Von einem Lieferwagen 1 angeliefertes Altglas wird 
in den Vorratsbehalter 2 geschuttet und iiber ein For- 
derband 3 auf die Ruttelplatte 4 zur GroBensortierung 
gefordert. Hier werden Scherben entsprechend ihrer 
65 GroBenklasse sortiert, Flaschen werden durch das For- 
derband 5 zum Flaschenabtransport wegtransportiert. 
Die Scherben fallen je nach ihrer GroBe in verschiedeae 
Behalter 6. Diese Behalter werden einzein auf das For- 
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derband 7 entleert, das die Scherben eincr GroBenklas- 
se einer fur diese GroDenklasse vorgesehenen Ruttel- 
platte 7 zugefuhrt. Auf dieser Riittelplatle werden die 
Scherben in Reihen angeordnet. Sie fallen uber die Kan- 
te 8 auf das Forderband 9, auf dem sie einzeln liegen, 
Jede einzelne Scherbe 10 lauft einzeln an dem Farbindi- 
kator n vorbei, der die Glasfarbe feststellt und einer 
Steuervorrichtung 12 mitteilt. An den Ausgang der 
Steuervorrichtung 12 sind fur die verschiedenen Glas- 
farben drei AusstoBdusen 13 angeordnet, die Druckluft 
betrieben sind und die Scherben in Behalter 14 blasen. 

Die Steuervorrichtung weist in ihrem Inneren eine 
Eingangsschaltung 15 auf, die je nach der Glasfarbe 
einen Impuls an eines der Zeitverzogerungsglieder 16 
gibt, das den verzogerten Impuls an einen Verstarker 17 
fur die Offnung eines Magnetventiles in der AusstoB- 
vorrichtung 13 weitergibt. 

Der Inhalt eines jeden Behaiters 14 wird einzeln und 
fur sich einer Brechvorrichtung 18 zugefuhrt, deren 
Walzen 19 die Scherben zu einer bestimmten Granulat- 
groBe brechen. Diese Brechvorrichtung 18 ist auf einem 
Wagen 20 montiert. der auf verschwenkbaren Schienen 
21 lauft. Das gebrochene Granulat fallt aus der Brech- 
vorrichtung 18 in darunter stehende Behalter 22. Unter- 
halb der Walzen 19 ist ein Windsichter mit dem Geblase 

23 angeordnet, welcher Papieranteile aus dem gebro- 
chenen Granulat zur Seite hin wegfordert ZweckmaBi- 
gerweise ist auf dem Wagen 20 auch eine Metalltrenn- 
vorrichtung angeordnet. 

Die Ruttelplatte.4 zur GroBensortierung weist rillen- 
formige Vertiefungen 24 auf, die eine standig groBer 
werdende Tiefe haben. Am Grunde dieser Vertiefungen 

24 sind Locher 25 angeordnet, deren Durchmesser zu- 
nehmend ist. Durch diese Locher 25 fallen die Scherben 
in die Behalter 6 je nach ihrer GroBenklassc. 

Auch die Ruttelplatte 7 weist rillenformige Vertiefun- 
gen 26 auf, die standig tiefer werden. In diesen ordnen 
sich die Glasscherben in einer Reihe und werden am 
Knick 27 einem ersten Vereinzelungseffekt unterwor- 
fen. eine weitere Vereinzelung findet an der Kante 8 
statt. 

Anstelie der in der Zeichnung gezeigten Forderban- 
der konnen auch Rutschen oder andere Fordermittel 
Verwendung finden. Statt der drei Rillen der Ruttelplat- 
te 7 konnen auch rnehr oder weniger Rillen und entspre- 
chend mehr oder weniger Forderbander 9 vorgesehen 
werden. Denn jeder Rille ist ein .Ffirderband zugeord- 
net. Die Brechvorrichtung 18 kann auch stationar ange- 
ordnet sein, jedoch sind dann eine Vielzahl von Brech- 
vorrichtungen entsprechend der Behalteranzahl 14 vor- 
zusehen. 

Es kann bei ganzen Flaschen unzweckmaBig sein, sie 
mit Luft vom Forderband 9 seitlich wegzublasen. Hier 
konnen mechanische Systeme besser sein. Bei Flaschen 
kann es zweckmaBig sein, zwei dicht nebeneinanderlau- 
fende Forderbander vorzusehen, die einen Abstand auf- 
weisen, der noch geringer als der Flaschendurchmesser 
ist. Diese beiden Forderbander konnen in leichter 
Schragstellung angeordnet werden. so daB die Flaschen 
zwar auf jedem der beiden Forderbander ruhen, mit 
ihrer Mitle jedoch oberhalb des Spaltes zwischen den 
beiden Forderbandern befindlich sind. Auf diese Weise 
laufen die Flaschen in einer exakt ausgerichteten Form. 

Die in Fig. 1 dargestellten Schienen 21 sind verfahr- 
bar, verschiebbar oder um einen Drehpunkt ver- 
schwenkbar angeordnet, so daB sie unter jedes der For- 
derbander 9, sowohl unter die drei Forderbander 9 der 
Fig. 2 als auch unter das Forderband fur die Flaschen 



verschiebbar ist. so daB sowohl die Scherben als auch 
die Flaschen am Ende des Bearbeitungsvorganges ge- 
brochen werden. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 7 fallen die Flaschen 
5 und/oder Scherben vereinzelt im freien Fall von der 
Ruttelplatte 7. In diesem freien Fall bewegen sie sich an 
dem Farbindikator 11 vorbei und werden je nach i^hrer 
Glasfarbe durch drei verschiedene AusstoBdusen 13, die 
mil Druckluft betrieben sind, aus der Bahn ihres freien 
10 Falles in eine andere Bahn abgelenkt, in der sie in ver- 
schiedene Behalter 14 fallen. Diese Sortierung im freien 
Fall erspart Fordermittel. die sonst durch die Scharfe 
der Kanten der Glasscherben einem erheblichen Ver- 
schleiB ausgesetzt sind. 
15 Bei dieser Sortierung im freien Fall sind enlweder 
Hilfsmittel vorzusehen, die die Scherbe exakt in eine 
bestimmte Bahn lenken. durch die der Lichtstrahl des 
Farbindikators quer hindurchlauft. Solche Hilfsmittel 
konnen beispielsweise Rutschen sein. ZweckmaBig ist es 
20 Jedoch, auf solche ebenfalls verschleiBenden Hilfsmittel 
zu verzichten und den Lichtstrahl des Farbindikators 
zwischen zwei Spiegeln 28 mehrmals so umzulenken, 
daB er auf seinem Wege vom Sender 29 zum Empfanger 
30 des Farbindikators durch den gesamten Raum ver- 
25 lauft. durch welchen eine Scherbe fallen kann. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 8 findet die Farbindi- 
kation und die Aussortierung bereits auf der Ruttelplat- 
te 4 statt, der Farbindikator 1 1 und die. AusstoBdusen 13 
sind zu diesem Zweck dicht oberhalb der Ruttelplatte 4 
30 angeordnet. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 9 findet die Farbmdi- 
Ration im freien Fall der Scherbe von der Ruttelplatte 4 
auf das Transportband 9 statt. 



35 Liste der Bezugszeichen 

1 Lieferwagen 

2 Vorratsbehalter 

3 Forderband 
40 4 Ruttelplatte zur GroBensortierung 

5 Forderband zum Flaschentransport 

6 Behalter fur Scherben 

7 Ruttelplatte 

8 Kante 
45 9 Forderband 

10 Scherbe 

11 Farbindikator 

12 Steuervorrichtung 

13 AusstoBduse 
50 14 Behalter 

15 Eingangsschaltung 

16 Zeitverzogerungsglied 

17 Verstarker 

18 Brechvorrichtung 
55 19 Walzen 

20 Wagen 

21 Schiene 

22 Behalter 

23 Geblase 
60 24 Vertiefung 

25 Locher 

26 Vertiefung 

27 ICnick 

28 Spiegel 
65 29 Sender des Farbindikators 

30 Empfanger des Farbindikators 
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Patenlanspruche 

1. Yerfahren zur Aufbereitung von als Sammelgut 
erhallenem Altglas zu schmelzfertigem Rohstoff 
durch Sortieren nach Farbe und Brechen zu einer 5 
schmelzgeeigneten Kornung, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB man zuerst Flaschen von Scherben trenni, 
daB man anschlieBend die Flaschen vereinzelt und 
auf ein Fordermittel bringt, 10 
daB man jede Flasche einzeln auf ihrem Weg zum 
Brechvorgang an einem Ort mehrmals durchleuch- 
tet und dabei ihre Farbe feststellt, 
daB man danach die Flaschen entsprechend ihrer 
Farbe von dem Fordermittel herunterstoBt und in 15 
bestimmte Behalter fallen laBt, 
aus denen man sie dem Brechvorgang und einem 
Trennvorgang von Metall und Papier zufiihrt, 
und daB man die Scherben zuerst in verschiedene 
GroBenklassen sortiert, 20 
anschlieBend die Scherben einer GroBenklasse ver- 
einzelt, 

danach bei einer Durchleuchtung jedes einzelnen 
Scherbens dessen Farbe feststellt, 
dann die Scherben bestimmter Farbe von dem For- 25 
dermittel herunterstoBt und in bestimmte Behalter 
fallen laBt. 

aus denen man sie dem Brechvorgang und eventu- 
ell einem Trennvorgang von Papier und Metall zu- 
fuhrt. 30 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den Vorgang des Heruntersto- 
Bens vom Fordermittel mittels Druckluft ausfuhrt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Vereinzelung bei einem Riit- 35 
telvorgang, bei dem man die Scherben in eine Rin- 
ne uberfuhrt, in der sie in einer Reihe zu liegen 
kommen und anschliefiendes Fallenlassert iiber eine 
Kante auf ein darunter lauf endes Fordermittel vor- 
nimmt. 40 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man bei der Flaschensortierung jede 
Flasche, bei der mindestens einmal an einer Stelle 
Licht durchgegangen ist und die Glasfarbe an der 
Durchgangsstelle des Lichtes zu erkennen gegeben 45 
hat, in entsprechende Behalter ausstoBt. 

5. Vorrichtung zur Aufbereitung von als Sammel- 
gut erhaltenem Altglas zu schmelzfertigem Roh- 
stoff, bestehend aus einer Sortieranlage mit For- 
dermitteln, in der nach der Glasfarbe sortiert und 50 
Nichtglasgegenstande entfernt werden, und einem 
Brechwerk. dadurch gekennzeichnet, 

daB eine Sortieranlage (4) fur die Trennung von 
Flaschen und Scherben vorgesehen ist, die minde- 
stens zwei Ausgange aufweist, einen fttr Flaschen 55 
und mindestens einen fiir Scherben, 
daB an den Ausgang fur Flaschen ein Fordermittel 
(5) und/oder eine Vorrichtung zur Vereinzelung 
der Flaschen angeschlossen ist, 

daB seitlich und/oder oberhalb der Bahn des For- eo 
dermittels (5) ein im Durchlichtverfahren arbeiten- 
der Farbindikator (1 1) angeordnet ist, der Teil einer 
Steuerungsanlage (12) ist, 

daB in der Bahn des Fordermittels (5) hinter dem 
Farbindikator (11) mindestens eine AusstoBvor- 65 
richtung (13) oberhalb eines Behalters (14) oder 
eines weiteren Fordermittels angeordnet ist. die 
von der Steuerungsanlage (12) gesteuert ist. 
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und daB an den Ausgang fur Scherben ein Forder- 
mittel und eine Vorrichtung (7) zur Vereinzelung 
der Scherben angeschlossen ist, 
daB seitlich und/oder oberhalb der Bahn des For- 
dermittels (9) ein im Durchlichtverfahren arbeiten- 
der Farbindikator (11) angeordnet ist. der Teil einer 
Steuerungsanlage (12) ist, 

daB in der Bahn des Fordermittels (9) hinter dem 
Farbindikator (11) mindestens eine AusstoBvor- 
richtung (13) oberhalb eines Behahers (14) oder 
eines weiteren Fordermittels angeordnet ist, die 
von der Steuerungsanlage (12) gesteuert ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AusstoBvorrichtung (13) aus min- 
destens einer seitlich der Bahn des Fordermittels (9) 
angeordneten Druckluftdiise besteht. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB seitlich der Bahn des Fordermittels (9) mehrere 
AusstoBvorrichtungen (13) mit zugeh6rigen Auf- 
fangbehaltern (14) angeordnet sind, 
und daB die Steuerungsvorrichtung (12) fur die 
AusstoBvorrichtungen (13) mehrere Zeitverzoge- 
rungsschaltungen (16) aufv/eist, fiir jeden vom 
Farbindikator (11) eingesteilten Farbbereich eine. 
deren Eingang mit dem Farbindikator (11) und de- 
ren Ausgang mit der Ventilbetatigung der AusstoB- 
vorrichtung (13) gekoppelt ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vereinzelungsvorrichtung eine 
schragstehende Ruttelplatte (7) ist, in deren Ober- 
flache mindestens eine stetig tiefer werdende Rille 

(26) angeordnet ist, unter deren Ende das Forder- 
mittel (9) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vereinzelungsvorrichtung eine 
Anlage zur Sortierung der Scherben nach GroBen- 
klassen vorgeschaltet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ruttelplatte (4) mit Rillen (24) und 
Lpchern (25) mit zunehmendem Durchmesser ver- 
sehen ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Abstand der Wandungen 
der Rillen (24) voneinander kleiner als der Durch- 
messer auszusortierender Flaschen ist, und an der 
tiefstliegenden Kante (8) der Ruttelplatte eine 
Fangvorrichtung fur Flaschen angeordnet ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der durch die Rillen (24) gebildeten 
Bahn fur Scherben in der Ruttelplatte (7) ein Knick 

(27) vorgesehen ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Farbindikator (11) und die Aus- 
stoBvorrichtungen (13) seitlich der Bahn der ein- 
zeln im freien Fall von der Vereinzelungsvorrich- 
tung (7) fallenden Scherben und/oder Flaschen an- 
geordnet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Farbindikator (11) und die 
AusstoBvorrichtungen (13) auf oder dicht oberhalb 
der Ruttelplatte (7) hinter dem Knick (27) angeord- 
net sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Farbindikator (11) an einer Stelle 
angeordnet ist, an der sich die Scherben und/oder 
Flaschen im freien Fall von der Vereinzelungsvor- 
richtung zur Sortiervorrichtung bewegen. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 13 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Farbindikator- 
strahl zwischen zwei Spiegeln mehrmals umgelenkt 
wird. 
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